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При обработке металла резанием в машиностроении, как правило, необходимо обеспечивать 
требуемые параметры точности, а в частности форму, размер и шероховатость получаемых поверх-
ностей. Эти параметры, в немалой степени зависят от применяемого режущего инструмента. Осо-
бенно остро встает проблема выбора инструмента при чистовой обработке.  
Как правило, для повышения точности при чистовом точении применяют резцы с зачищаю-
щей кромкой или увеличенным радиусом при вершине. Либо прибегают к уменьшению подачи, что 
по своей сути приводит к сознательному недоиспользованию заложенного в инструмент ресурса по 
производительности, прочности и стойкости [1]. Кроме этого для чистового точения могут приме-
няться безвершинные резцы, у которых в процессе резания участвует только главная режущая кром-
ка, расположенная под углом ω см. рис.1.  
 Рис. 1. Схема работы безвершинного резца с прямолинейной режущей кромкой  
(AB – режущая кромка, S – подача, n – направление вращения заготовки 
 ω – угол наклона режущей кромки) 
 
Такие безвершинные резцы, в сравнении с обычными, обладают рядом достоинств [1, 2, 3, 4]: 
1. Отсутствие вершины - наиболее слабого и уязвимого конструктивного элемента, что повы-
шает стойкость инструмента.  
2. Свободная схема резания, т.е. в работе участвует только главная режущая кромка.  
3. Малая толщина срезаемой стружки, которая уменьшается в направлении от обрабатываемой 
поверхности к обработанной. Таким образом калибрующий участок срезает стружку минимальной 
толщины, что снижает шероховатость обработанной поверхности. При этом деформации обрабаты-
ваемого материала имеют довольно низкие значения.  Более того чистота поверхности не зависит от 
глубины и скорости резания. 
4. Плавность врезания режущей кромки при обработке прерывистых поверхностей.  
5. Возможность обновления калибрующего участка путем перемещения резца вдоль режущей 
кромки, что позволяет повышать размерную стойкость инструмента  и сохранять требуемую шеро-
ховатость поверхности. Причем, если целью является сохранение заданной шероховатости, то доста-
точно периодического перемещения резца. Но для увеличения размерной стойкости рекомендуется 
все же производить систематическое перемещение.   
6. При установке на станке, резец не требуется выверять. 
Наряду с приведенными достоинствами существуют и некоторые недостатки. В частности это 
гиперболическая форма поверхности резания, которая позволяет производить обработку только на 
проход,  и возникновение вибраций при обработке нежестких валов особенно с большим припуском, 
из-за большой длины контакта режущей кромки. [2] 
Согласно исследованиям представленным в работе [2] исключительной особенностью безвер-
шинных резцов является возможность минимизации влияния размерного износа на точность и шеро-
ховатость, путем обновления калибрующего участка перемещением режущей кромки.  
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связанный с гиперболической формой поверхности резания. Согласно данным представленным в 
источнике [6] данная схема  позволяет при обработке валов добиться достаточно высоких парамет-
ров точности, а в частности:  точность размеров по 5-6 квалитету; отклонения от круглости и прямо-
линейности до 0,003 мм; радиальное биение и параллельность до 0,004 мм. Такие значения парамет-
ров точности соответствуют параметрам точности при шлифовании. Таким образом, применив без-
вершинное резание по схеме рис. 4 можно значительно ускорить технологический процесс изготов-
ления деталей, путем исключения шлифовальных операций. Главным недостатком данной схемы 
обработки является необходимость применения специальных приспособлений или оборудования. 
 
 Рис. 4. Схема работы безвершинного режущего инструмента с измененным  
направлением движения инструмента 
 
Вышеописанные способы обработки и виды режущего инструмента пригодны только для на-
ружного точения. Но, тем не менее, многочисленные их преимущества дали толчок к более глубоко-
му исследованию безвершинного резания и созданию различного безвершинного режущего инстру-
мента для обработки отверстий. Так, например, в научной работе [7] представлена резцовая сборная 
развертка с безвершинными зубьями, конструкция которой повышает точность получаемых отвер-
стий, уменьшает нагрузку на каждый безвершинный зуб в 1,5 раза и повышает прочность в 1,3 раза.  
Благодаря своим преимуществам безвершинное резание находит широкое применение в ма-
шиностроительном производстве. Продолжают разрабатываться новые виды безвершинного режу-
щего инструмента которые по некоторым параметрам значительно превосходят обычный режущий 
инструмент. Таким образом, данный вид обработки, по сей день, остается актуальной темой для на-
учных исследований. 
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